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DESCRICAO

EPIGRAFE: “PROCESSO DE FABRICACAO DE UMA VIDRAGA DE VIDRO

FOLHEADO DESTINADA AOS VEICULOS AUTOMOVEIS E

CAPAZ DE REFLECTIR AS IRRADIACOES INFRAVERMELHAS”

A invengao trata de um processo de fabricacdo de uma vidraga de vidro folheado,
destinada em particular aos veiculos automoveis, reflectora dos infravermelhos e
provida de uma camada de selagem dos bordos, a vidragca compreendendo pelo
menos duas folhas de vidro e um estratificado colocado entre estas ultimas, este
estratificado comportando uma folha portadora provida de pelo menos uma camada
reflectora dos infravermelhos, feita por exemplo de um metal tal como prata e

camadas exteriores feitas de um polimero termoplastico.
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Um processo de fabricagdo de uma vidraca de vidro foIheaglo reflectora dos
infravermelhos, utilizando um estratificado muiticamada contendo uma camada
metalica responsavel da reflexdo dos infravermelhos assim como uma selagem
disposta sobre os bordos, afim de proteger a camada metalica foi ja evocada na
patente EP-A2-0 391 165, em ligagdo com a patente US-PS 4 368 945. Para o que &

a camada metalica reflectora dos infravermelhos, utiliza-se nomeadamente prata. No

que diz respeito a este processo conhecido, fabrica-se a vidraga de vidro folheado




segundo o processo habitual, a partir do estratificado e das duas folhas de vidro, o
estratificado estendendo-se até aos bordos da vidraga de vidro folheado. A selagem
efectua-se aqui pelo deposito sobre a “grossura” (quer dizer a espessura) da vidraga
de vidro folheado definitivo, de um produto adesivo de estanquidade. Para formar
esta camada adesiva de selagem dos bordos, utilizam-se matérias adesivas
termoplasticas a base de copolimeros de polibutileno, colas a base de polimeros de

fluor, ou colas a base de butilo.

Este processo conhecido é certamente adaptado a fabricagéo de vidracas fixas de
automoveis (quer dizer de vidragas montadas de maneira fixa nos quadros que 0s
cercam e cujos bordos séo recobertos visto que elas sdo inseridas nos quadros, mas
nao convém sempre, por exemplo para fabricar vidragas laterais escamoteaveis. Com
efeito, como as grossuras das vidragas laterais escamoteaveis sdo expostas quando
a janela é aberta, as matérias adesivas s&o nao s6 visiveis, como sdo igualmente
submetidas a tensées mecanicas que arriscam provocar a destrui¢ao da selagem dos

bordos.

A patente DE-A1 23 44 616 evoca o meio permitindo, para a fabricagé'o de para-
brisas providos de um aquecimento eléctrico e constituidos de vidro folheado, juntar
uma folha portadora feita de polietilenotereftalato (PET) e provida de uma camada
condutora, de duas folhas de vidro, por meio de folhas termoplésticas de
polivinilbutiral e anular o risco de corrosao dos bordos tirando em parte e isso, na
regiao do bordo sobre uma largura de 3 a 12 mm, por exemplo, o revestimento
metalico presente sobre a folha de PET que se estende ela mesma até ao canto das
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folhas de vidro. Esta supressdo parcial da camada pode efectuar-se por meio de
processos quimicos ou mecanicos. Nesta regido dos bordos, na qual se suprimiu a
camada, a folha de polivinilbutiral & directamente ligada a superficie da folha de PET

e desempenha assim o papel necessario de selagem.

Sabe-se igualmente que é possivel, afim de impedir a corrosao da camada da prata,
utilizar uma folha portadora provida de um revestimento e possuindo dimensodes
inferiores aquelas das folhas de vidro, revestir esta folha portadora entre duas folhas
termoplasticas, cujas dimensoes corresponderiam aquelas das folhas de vidro, depois
ligar as folhas de maneira a que os bordos da folha portadora dotada do revestimento
sejam éfastados de pelo menos 3 mm em relagdo aos bordos das folhas de vidro

(US-PS 3 794 809).

O polimero das folhas termoplasticas revestindo a folha portadora é de seguida
reticulado por meio de um processo térmico e de supressao, de maneira a assegurar

o papel de selagem pretendido.

Os dois processos descritos acima séo evidentemente eficazes, mas eles exigem que
se utilize folhas portadoras munidas de um revestimento, cujos pelo menos a face
coberta deste revestimento é livre de acesso, estas folhas portadoras devendo entao
receber no minimo uma folha suplementar, a saber uma folha termoplastica,
constituida por exemplo de polivinilbutiral. Ora, as folhas portadoras dotadas de uma

camada acessivel apresentam um inconveniente determinante. Com efeito, a camada

superficial sensivel ndo se encontra protegida durante as manipulagdes necessarias -
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da folha portadora dotada do revestimento, e portanto ha o risco de danificar efou
manchar esta camada superficial. Tais defeitos seriam infelizmente visiveis sobre a

vidraga de vidro folheado, uma vez terminada.

A invencdo tem por objectivo conceber um processo de fabricagao de uma vidraga
(ou «vidro») de vidro folheado reflectindo os infravermelhos e provida de uma
selagem dos bordos, este processo sendo por um lado adaptado a producgao
industrial e permitindo, por outro, assegurar uma selagem eficaz e duravel da zona
dos bordos da vidraga de vidro folheado, sem que para tanto a camada de selagem

seja fonte de problemas nomeadamente de um ponto de vista 6ptico.

O processo conforme a invengdo implica a utilizagao de um estratificado
compreendendo uma folha portadora provida, sobre pelo menos uma das suas faces,
de pelo menos uma camada reflectora dos infravermelhos, este estratificado
compreendendo igualmente camadas exteriores a base de polimero(s)
termoplastico(s), o processo de acordo com a invengdo comportando as etapas

seguintes :

a) corta-se a partir do estratificado uma placa correspondendo a forma geometrica
das folhas de vidro, mas mais curta, por exemplo de 1 a 10 mm

aproximadamente, ao longo dos bordos que sera necessario selar ;

b) a placa de vidro de estratificado é posicionada em relagéo as folhas de vidro

respeitando o espago de desfasamento determinado sobre os bordos, depois
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fabrica-se um folheado preparatério (ou «preliminar») a partir do conjunto de
camadas, retirando o ar entre as camadas e formando uma ligagéo ou colagem

proviséria, e isto, por laminagem ou por um processo a base de pressao ;

o intersticio (ou «fenda» ou «ranhura») de bordo ficando sobre o folheado
preliminar é preenchido por injecgdo de uma matéria fundida a base de
polimero(s) compativel(is) com o(s) polimero(s) termoplastico(s) formando ja as

camadas exteriores do estratificado ;

o(s) polimero(s) injectado(s) no intersticio de bordo funde(m)-se com o(s)
polimero(s) das camadas exteriores do estratificado e isto, por meio de um
processo de autoclavagem colocando em jogo calor e sobrepressao. Obtem-se

assim o folheado definitivo.

Por «polimero(s) compativel(is) com o(s) polimero(s) termoplastico(s) formando as

camadas exteriores» entende-se um(dos) polimero(s) susceptivel(is) de fundir com

o(s) polimero(s) termoplastico(s) das camadas exteriores, nomeadamente um(dos)

polimero(s) da mesma composi¢do de base que o(s) polimero(s) das camadas

exteriores e compreendendo ou ndo um ou varios aditivos (por exemplo um ou varios

agentes de aderéncia). Da maneira mais simples, o(s) polimero(s) injectado(s) &(sao)

idéntico(s) ao(s) polimero(s) formando as camadas exteriores.

O processo de acordo com a invengdo nédo exige nenhuma medida de seguranca

particular para proteger a camada superficial durante a fabricag&o da vidraga do vidro
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folheado, porque esta camada superficial € totalmenfe recoberta pela camada
termoplastica exterior. Péde-se constatar que a selagem dos bordos da vidraga de
vidro folheado é na pratica invisivel, o produto adesivo de estanquidade utilizado para
a selagem apresentando de preferéncia, 0 mesmo aspecto e 0 mesmo indice de
refraccao QUe as camadas termoplasticas proximas e confundindo-se completamente
com estas camadas, sem deixar aparecer linha separadora visivel. Se a aparéncia de
uma vidraga de vidro folheado fabricada conforme a invengao corresponde aquela de
uma vidraca do mesmo tipo concebido em conformidade com o processo descrito na
patente US-PS 3 794 809, este novo processo oferece para a produgao industrial
uma vantagem essencial. Com efeito, a camada superficial sensivel & recoberta e
uma s6 folha, a saber o estratificado ja fabricado, é necessario durante o processo de

criagao do folheado.

O processo da selagem pode ser facilmente automatizado utilizando processos

conhecidos, como exemplificado ulteriormente.

Os poliuretanos termoplasticos, tais como eles séo actualmente vendidos e utilizados
para fabricar as vidragas de vidro folheado, por exemplo afim de juntar as folhas de
vidro as placas ou folhas de policarbonato sédo exemplos de polimeros termopléstiéos
adaptados a produgdo das camadas exteriores do estratificado e a injeccao dos
intersticios de bordadura(cercadura). Todavia, por razdes economicas, prefere-se o
polivinilbutiral, que se utiliza em larga medida para formar a ou as camada(s)
termoplastica(s) intermédia(s) durante a fabricagdo de vidros folheados. Pdde-se
constatar que se podia sem problema fazer fundir o polivinilbutiral corrente para
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injectar no intersticio do bordo. Neste caso, basta simplesmente vigiar para que nao
se ultrapasse uma temperatura de 230° C durante o aquecimento e a injecgao e de
impedir quanto mais possivel que o ar ou oxigénio penetre no polivinilbutiral fundido,

o que podera provocar uma coloragéo do polimero.

A composicéo do polivinilbutiral utilizado habitualmente para fabricar vidro folheado é
tal que a aderéncia sobre o vidro ndo ultrapassa uma certa plataforma. Com efeito, se
a aderéncia se torna muito forte, as caracteristicas de seguranga da vidraca de vidro
folheado degradar-se-a. Como este factor ndo desempenha nenhum papel na regiao
dos bordos da vidraga de vidro folheado e como, por outro lado, pode ser vantajoso
que o polivinilbutiral adira correctamente ao vidro, afim de permitir uma selagem
particularmente eficaz na regido do intersticio de bordo, & possivel, no quadro de um
aperfeicoamento adaptado da invengéo, juntar ao(s) polimero(s) termoplastico(s)
escolhido(s) para a injecgao no intersticio um aditivo melhorante da aderéncia do

silano por exemplo.

Outras vantagens e caracteristicas da invengado aparecerdo a luz dos exemplos
seguintes, ilustrativos mas nao exaustivos, de um modo interessante de realizagao da

invencao, a descri¢do fazendo referéncia as figuras nas quais :

. a figura 1 representa diferentes camadas da vidraga de vidro folheado, tais

como as que se observa durante o processo de ligagao,



o a figura 2 representa uma vista da regido dos bordos do folheado preliminar,

durante a injecgao no intersticio,

X a figura 3 representa um dispositivo automatico permitindo injectar o material no

intersticio.

A vidraga de vidro folhneado compde-se de duas folhas de vidro 1 e 2, com espessura
cada uma de um a 4 mm, entre as quais foi colocado um estratificado 3. Este
estratificado 3, cuja estrutura é representada sobre a figura 2, comporta por sua parte
uma folha portadora 4 feita, por exemplo, de polietileno-tereftalato (PET), com
espessura, por exemplo, de 0,02 a 0,1 mm, e que é provida sobre uma das suas
faces de uma camada superficial 5 capaz de reflectir o calor, o estratificado
comportando igualmente duas camadas exteriores 6 e 7 feitas, por exemplo, de
polivinilbutiral e apresentando cada uma, por exemplo, uma espessura de
aproximadamente 0,4 mm. A camada superficial 5, capaz de reflectir o calor, pode ser
feita de varias sob-camadas, a camada verdadeiramente Util feita, por exemplo de 8 a
15 nm, sendo recoberta de um lado e do outro pelas outras camadas geralmente
feitas de metal e/ou de ligas ou de combinagées de metais. No lugar de uma sé
camada de prata, a camada 5 pode conter duas até mesmo, dado o caso mais de
duas camadas de prata proporcionalmente mais finas e que seriam separadas uma

da outra por camadas de ligas metalicas dieléctricas.

A estrutura do estratificado pode igualmente ser concebida de maneira que uma folha

de PET provida de um revestimento seja junta a uma outra folha de PET similar mas
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desprovida de revestimento sobre o lado, por exemplo, do revestimento e isto, por
meio de uma camada adesiva, a ligacdo obtida sendo provida de um lado como do
outro de uma camada exterior feita de um polimero termoplastico de polivinilbutiral,

por exemplo.

E neste objectivo que os estratificados apropriados séo descritos nas patentes US-PS
4 368 945, EP 0 303 586 e EP 0 303 587, por exemplo. Os estratificados deste tipo
sao produzidos pelos fabricantes sob forma de bandas ou tiras de folhas, segundo um

processo continuo, e entregues sob a forma de rolos.

Como se pode ver na figura 1, as duas folhas de vidro 1 e 2 tém ja antes sua ligagao,
sua forma e tamanho definitivos, como isto é necessario e corrente na fabricagéo do
vidro folneado. Quando se quer produzir um vidro folheado e bambeado estas duas
folhas 1 e 2 sao elas mesmas bambeadas e, dado o caso, mais ou menos
temperadas, afim de lhes dar uma resisténcia mecanica mais forte efou

caracteristicas de um vidro de seguranca.

Uma forma 3 é cortada no estratificado existente, segundo os contornos das duas
folhas de vidro 1 e 2, aqueles dos seus bordos supostos receber a selagem sendo
mais curtos alguns milimetros que aqueles das duas folhas de vidro, se bem que o
bordo da forma 3 é afastado de uma distancia A em relagédo aos bordos das folhas 1
e 2. Esta largura A sera de preferéncia compreendida entre 3 e 6 mm. Como se trata,
para a vidragca de vidro folheado representada aqui, de uma vidraca lateral

escamoteavel e para a qual a regido de cercadura inferior é dissimulada e inserida na
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portinhola, ndo é indispensavel selar o bordo inferior correspondente 9 da vidraga do
vidro folheado, se bem que nesta zona, a placa 3 do estratificado pode tornar a juntar

os bordos das folhas 1 e 2.

As folhas de vidro 1 e 2 assim como a forma 3 cortada no estratificado séo ligadas, na

ordem desejada, num conjunto de camadas como o mostra a figura 1.

Um folheado preliminar é de seguida fabricado a partir deste conjunto de camadas,
como se sabe fazer habitualmente para produzir vidro folheado. O processo de
fabricacdo deste folheado preliminar pode por exemplo comportar as etapas
“seguintes : o conjunto das camadas é levado a uma temperatura de 80 a 90° C,
depois laminado por meio de dois cilindros, o ar presente entre as camadas sendo
assim expulso, permitindo uma ligagéo proviséria das camadas. A fabricagao do vidro
folheado preliminar pode igualmente consistir em um processo sob vacuo, o ar entre
as camadas sendo aspirado, a ligagdo proviséria sendo ai ainda obtida por um

aquecimento do conjunto das camadas a uma temperatura indo até 70-100° C.

O folheado preliminar 10 assim obtido apresenta um intersticio 12 sobre a sua
grossura. E neste intersticio 12 que se injecta agora o polivinilbutiral fundido no qual,
eventualmente, se juntou um agente de aderéncia. Note-se que pode ser
aconselhado que o folheado preliminar seja levado durante esta injeccdo a uma
temperatura de 70-120° C, por exemplo. Com este efeito, & possivel pré-aquecer o
folheado preliminar imediatamente antes da injecgéo no intersticio, ou ainda injectar
directamente ap6s o processo de jungdo preparatéria, de maneira a que o folheado
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preliminar apresente uma temperatura elevada. Acrescentamos finalmente que

pudemos também efectuar a injecgéo no intersticio de bordo a temperatura ambiente.

Esta injecgdo no intersticio 12 faz-se automaticamente com a ajuda de um butio de

injecgdo 14, que um autémato desloca ao longo da vidraga de vidro folheado 10.

Um dispositivo concebido para este efeito é representado na figura 3.

Este dispositivo compreende um autémato 18, sobre uma cabega de manipulagéao 19
no qual é colocado o butio de injecgdo 14. Este butio de injecgdo 14 € aplicado contra
a grossura do folheado preliminar 10 pelo autémato 18, que o desloca ao longo dessa
grossura em o mantendo bem em contacto com ela. O programa de telecomando do
butio de injecgdo 14 é armazenado na memoéria de uma unidade central de controlo
20 que, por sua parte, comanda o autémato 18 via a linha piloto 21. Do mesmo modo,
o motor 23 da extrudora 24 é controlado por uma unidade central 20 via a linha piloto
22. Na extrudora 24, os granulados de polivinilbutiral, que podem ser por exemplo
fluxo triturado das folhas de PVB correntes, sdo introduzidos na tremonha de
alimentacao 25. Esta extrudora pode ser dotada de um parafuso sem fim. O cilindro
26 que contém o parafuso sem fim da extrudora é ligado ao butio de alimentagao por
um tubo flexivel de pressdo 28, uma articulagéo giratéria 29 sendo ligada as duas
extremidades deste tubo, afim de nao Ihe transmitir as forgas de tor¢des devido a

rotagao do butio de injecgao 14.
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Os anéis aquecedores 30 foram colocados sobre o cilindro 26 da extrudora 24, anéis
que levam a extrudora a temperatura de 180° C, necesséaria para fazer fundir o
polivinilbutiral. Do mesmo modo, o tubo 28 é equipado de resisténcias aquecedoras
31 e do butio de injecgdo 14 de uma resisténcia semelhante 32, estas assegurando a
manutengdo do PVB a uma temperatura estavel durante toda a operagéo,
temperatura a qual a massa de polimero fundido permite preencher completamente o

intersticio 12.

Bem entendido, é possivel efectuar de uma outra maneira a selagem por injecgao no
intersticio, por exemplo com a ajuda de um dispositivo que permite ao folheado
preliminar deslocar-se diante de um butio fixo ou por meio de um butio de injecgao

que sera deslocavel a mao ao longo dos bordos do folheado preliminar.

Apos ter preenchido desta maneira o intersticio com polivinilbutiral, vai-se submeter o
folheado preliminar ao processo de autoclavagem habitual, a uma temperatura de
‘ 140° C e a uma pressdo de 10 bars. Durante este tratamento, o polivinilbutiral
injectado no intersticio de cercadura e aquele das camadas exteriores do estratificado
fundem-se um e o outro para formar uma camada totalmente homogénea e exemplo
de imperfeicdo. A linha de separagdo da camada portadora, provida de um
revestimento, é certamente ainda visivel se se examinar atentamente e em certas
condicdes de iluminagdo, mas ela é tao discreta que nao prejudica em nada o
aspecto ou as qualidades 6pticas da vidraga.
Lisboa, = 7 JUN. 2000
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REIVINDICACOES

12 - Processo de fabricagdo de uma vidragca de vidro folheado dotado de uma
selagem dos bordos, esta vidraga compreendendo pelo menos duas folhas de vidro e
um estratificado colocado entre elas, este estratificado comportando pelo menos uma
folha principal portadora provida, sobre pelo menos uma das suas faces de pelo
menos uma camada reflectora dos infravermelhos e comportando camadas exteriores
a base de polimero(s) termoplastico(s), este processo apresentando as etapas

seguintes :

a) corta-se a partir do estratificado uma placa correspondendo a forma geométrica

das folhas de vidro mas mais curta ao longo dos bordos que é necessario selar,

b) a placa de estratificado é posicionado em relagéo as folhas de vidro respeitando
o espaco de afastamento determinado sobre os bordos, depois fabrica-se um
folheado preliminar a partir do conjunto das camadas, evacuando o ar entre as

camadas e formando uma ligag@o proviséria,

c) o intersticio do bordo ficando sobre o folheado preliminar & preenchido por
injecgdo de uma matéria fundida a base de polimero(s) compativel(is) com ofs)

polimero(s) termoplastico(s) formando ja as camadas exteriores do estratificado,



d) o(s) polimero(s) injectado(s) no intersticio do bordo funde(m) com o(s)
polimero(s) das camadas exteriores do estratificado sob acg¢ao do calor e da

pressao.

22 . Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo facto de se
utilizar um estratificado dotado de camadas exteriores feitas de polivinilbutiral
termoplastico, e pelo facto de o intersticio de bordo ser preenchido de uma materia

fundida constituida do mesmo polivinilbutiral.

32 - Processo de acordo com a reivindicagio 2, caracterizado pelo facto de um
agente de aderéncia ser junto ao polivinilbutiral utilizado para preencher o intersticio

de bordo.

42 - Processo de acordo com uma qualquer das reivindicagdes 1 a 3, caracterizado
pelo facto de o folheado preliminar ser levado a uma temperatura elevada durante a

injecgao do p'olimero termoplastico no intersticio de bordo.

52 - Processo de acordo com uma qualquer das reivindicagées 1 a 4, caracterizado
pelo facto de o intersticio de bordo ser preenchido com a ajuda de um buitio de

extrusao deslocado por um autéomato telecomandado.

62 - Processo de acordo com uma qualguer das reivindicagdes 1 a 4, caracterizado
pelo facto de se preencher o intersticio de bordo deslocando o folheado preliminar

diante um butio de extrusao fixo.



Lisboa, -7 JUN, 2000
O AGENTE OFICIAL
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